Record Display Form 



Page 1 of 2 



First Hit Previous Doc Next Doc Go to Doc# 

End of Result Set 



□ / Qenefate Collection ■ Print 



Ll: Entry 1 of 2 

DERWENT-ACC-NO: 198 9-20 6507 
DERWENT-WEEK : 198 928- 

COPYRIGHT 2007 DERWENT INFORMATION LTD 



File: DWPI 



Jun 29, 1989 



TITLE: Processing system for flat or rod-shaped workpiece - crops,; measures, and 
machines work piece using computer-controller clamping and conveying device 



INVENTOR: RUMPLER, K 



PRIORITY-DATA: 1988AT-0002534 (October 13, 1988), 1987AT-0003295 (December 15, 
1987) 



Search Selected 



Search ALL 



Clear 



PATENT -FAMILY: 
PUB-NO 
□ WO 8905709 A 
DE 3872254 G 
EP 391945 A 
EP 391945 Bl 




PUB-DATE 
June 29, 1989 
July 23, 1992 
October 17, 1990 
June 17, 1992 



INT-CL (IPC): B23Q 7/04; B23Q 17/22 

ABSTRACTED-PUB-NO: DE 3872254G 
BASIC-ABSTRACT: 



LANGUAGE 
G 



PAGES 

032 

000 

000 

023 



MAIN- I PC 

B23Q017/22 

B23Q017/22 



The equipment for cropping, measuring, and machining elongated workpieces has a 
computer which calculates the length of the workpiece and determines the machining 
process. A device clamps and conveys the workpiece, and a stationary clamp is used. 
The clamping and conveying device (5) is controlled by the computer according to 
simultaneous position tastes determined by a shaft encoder or by the length 
measuring device. 

A mobile carriage "(63) conveys material (7) through the clamping device' (67) when 
the latter is opened. When the material reaches the predetermined machining 
position, it is gripped by the damping device which then closes. The material is 
then cut or machined in a predetermined position of the sawing tool. 

ADVANTAGE - Accurate. 
ABSTRACTED-PUB-NO: 



EP 391945B EQUIVALENT-ABSTRACTS: 



The equipment for cropping, measuring, and machining elongated workpieces has a 
computer which calculates the length of the workpiece and determines the machining 
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process. A device clamps and conveys the workpiece, and a stationary clamp is used. 
The clamping and conveying device (5) is controlled by the computer according to 
simultaneous position tastes determined by a shaft encoder or by the length 
measuring device. 

A mobile carriage (63) conveys material (7) through the clamping device (67) when 
the latter is opened. When the material reaches. the predetermined : machining 
position, it is gripped by the damping device which then closes. The material is 
then cut or machined in a predetermined position of the sawing tool. 

ADVANTAGE - Accurate. 

Device for processing elongate workpieces (7), which device has a : path of motion 
which is preferably formed as a supporting roller course and has a transporting 
device (5) which can be moved along the path of motion, which transporting device 
(5) moves the workpieces (7) along the path of motion to at least one processing ■ 
station (11, 34), for example sawing station, drilling station, arid the movements 
of which are controlled by a position transducer or rotary transducer (3) and a 
computer (38), with the transporting device (5), if applicable, together with the 
position transducer (3) being arranged on a travelling carriage which can be moved 
on a rail (1) which extends parallel to and above the path of motion of the 
workpiece (7) through the device, with at least one fixed chucking device (14, 67) 
being provided on the path of motion for the support of the workpiece (7) and with 
the transporting device (5) comprising a clamping device which grips the workpiece 
(7) with jaws (27, 28) and with it being possible to chuck the workpiece from 
opposing sides with the chucking device (14, 67) and the transporting device (5), 
characterised in that the jaws (27, 28) of the transporting device (5) , the 
clamping range of which in terms of height overlaps the clamping range of the jaws 
(25, 26) of the chucking device (s) , in the closed position or with chucked 
workpiece (7), are capable of being moved through the opened jaws (25, 26) of the 
fixed chucking device (14, 67) and the jaws (27, 28) of the transporting device are 
capable of being stretched further than the jaws (25, 26) which are closed or hold 
the workpiece (7) of the fixed chucking device (s) (14, 67) so that the closed jaws, 
or jaws clamping a workpiece (7), of the transporting device and of the chucking 
device can be moved through the opened jaws of the other respective device. t 
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FERTIGUNGSEINRICHTUNG 




Equipment for cropping, measuring and 
machining elongated work pieces, preferably 
rod-shaped or. flat, comprises a computer 
which calculates the length of the work-piece 
and determines the machining processes, a de- 
vice for clamping and conveying the work- 
piece, and a stationary clamping device for the 
latter, according to Claim one. The clamping 
and conveying device (5) is controlled by the 
computer according to simultaneous position- 
ing tasks determined by the shaft encoder (3) 
or by the length-measuring device (74). A mobile carriage (63) conveys the material (7) through the diametrically opposed 
clamping device (67) when the latter is opened. However, when the material reaches the predetermined machining posi- 
tion, it is gripped by the clamping device (67) which then closes. The material is then cut or machined in a predetermined 
position of the sawing tool. 

(57) Zusammenfassung 

Die Erfmdung betrifft eine Einrichtung zum Ablangen, Vermessen und Bearbeiten von langgestreckten WerkstOk- 
ken, vorzugsweise in Stab- oder Flachform, mit einem Rechner fiQr die Erfassung der Lange des Werkstuckes und fur die 
Vorgabe der Bearbeitungsvorgange, und mit einer Transportspanneinrichtung fur das WerkstQck sowie einer feststehen- 
den Spanneinrichtung fur dasselbe, nach Anspmch I. ErfindungsgemaG ist vorgesehen, daS die Transportspanneinrichtung 
(5) aber den Computer (38) bei gleichzeitigen Positionsaufgaben vora Drehgeber (3) bzw. der LangsmeSeinrichtung (74) ge- 
steuert ist und daS eih Laufwagen (63) das Material (7) durch die gcgengleich angeordnete Spanneinrichtung (67) ira offe- 
nen Zustand durchbewegt, wobei jedoch das Material im geschlossenen Zustand von dieser nach Erreichen der jeweils 
festgelegten Bearbeitungspositionen ebenfalls erfaBt wird und wobei das Material nach vorgewahlter Sage-Werkzeugstel- 
lung entsprechend beschnitten bzw. bearbeitet wird. 
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1 Fertigungseinricht ung 

Die Erfindung besteht im wesentlichen darin, daQ aus Vormaterialien 
bzw. Halbfabrikaten handelsublich aus Staben od.dgl. Fertigprodukte in 
5 automatisierter Abfolge gefertigt werden, wobei das Vormaterial von einer 
TransportSDanneinrichtung genommen, beschnitten, und in gleichbleibender 
Oder schrittweisen Weiterbewegung bearbeitet wird, wobei entlang der Be- 
weoungsstrecke ein oder mehrere Werkzeuge angebracht sind, welche nach 
Anfahren ihrer vorqegebenen Poisitionen zum Einsatz kommen, wobei eine 

10 zweite im wesentlichen ortsfeste Spanneinrichtung nach ieder Schrittbewe- 
ouno das Werkstuck festhalt . Nach abgeschlossenen Bearbeitungsfolgen wird 
das Werkstuck in Position gefahren und entsDrechend der vorgegebenen 
Lange abgeschnitten . Die noch f esthe'ltende Transportspanneinrichtung 
bewegt infolge'das Werkstuck in eine weitere Bearbeitungsstation, wo sie 

15 dieses in genau festgelegter Position einbringt, in welcher ebenfalls 
Spanneinrichtungen angebracht sind und das Werkstuck in dieser festge- 
legten Position festhalten, um eine weitere Bearbeitung zu ermoglichen. 
Wenn eine weitere Bearbeitung nicht notwendig ist, wird das Werkstuck in 
eine Ablagestellung gebracht und danach die Transportspanneinrichtung 

20 geoffnet, worauf das Werkstuck auf eine Transporteinrichtung, Fnrderband 
od.dal. zu liegen kommt und somit an eine gewunschte Stellung trans- 
portiert wird. 

Die Einrichtung kann aber auch als reine Zuschnitteinrichtung ver- 
wendet werden, welche aufgrund ihrer speziellen Einrichtung die; Moglich- 

25 keit hat, das Material bzw. Werkstuck in.genauer Lange gerade oder mit 
einem Schragschnitt abzuschneiden. 

Als Ausbaustufe ist ein Magazin vorgesehen, welches ein oder mehrere 
Ablagekammern hat, in die ubereinander Materialien mit gleicher Abmessung 
bzw. Ouerschnittsform gelegt sind, wobei die Ablage mit der Bewegungs- 

30 linie in gleicher Richtung zu stehen kommt und durch das Anheben der 
ubereinanderliegenden Stabe diese in Einbringungsstellung kommen, worauf 
eine Tr^spcrtsparneirrichtuTg oder eine Vorschubeinrichtung den Stab erfaBt 
und in Fertigungsrichtung bewegt. Nach der vorgesehenen Bewegungsstrecke 
gibt ein entsprechend angebrachter Sensor einen Impuls fur die; Spannung 

35 der Transportspanneinrichtung und es wird ebenfalls der Fertigungsablauf 
einoeleitet. Nach Fertigung ein oder mehrerer Werkstucke aus diesem Vor- 
material wird dieses von der Transportspanneinrichtung oder Vorschubein- 
richtung wieder in das Magazin geschoben und darauffolgend werden die 
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1 ubereinanderliegenden Stabe so' weit abgesenkt, daft die Hubeihrichtung 
frei wird. 

Bei einer besonderen Ausbildungsform konnen am Magazin mehrere Ab- 
teilungen fur verschiedene QuerschnittsgroGen und Pormen angebracht wer- 
5 den, und bei einer quer verfahrbaren Ausbildung des Magazins konnen ent- 
sprechend vorgewahlte Kammern angefahren werden, um so den gewunschten 
Stab herauszuwahlen. Es ist somit die Moglichkeit gegeben, im Zusamraen- 
wirken mit einem Prozessor, Computer od.dgl. die gewunschte Position mit 
dem* vorgesehenen Material anzufahren, ein Material aus der Magazinkammer 
iO abzuziehen und vollstandig automatisch genau ein Werkstuck zu fertigen,- 
das " demzuf olge auch automatisch an einer vorgesehenen Stelle verwendungs- 
fertig ubernommen werden kann. 

Mit der erf induhgsgemaBen Einrichtung konnen vorwiegend . Stengen- 
materialien beschnitten und bearbeitet warden. Es wertfen in den Rechner bzw, Gorrputer Daten 
15 wie Langen, Stuckzahl, Schnittart (gerader Schnitt, schrager Schnitt 
u.dgl.) Oder Daten betreffend die weitere Bearbeitung mit;. Ablage, 
Lagerhaltung und Verrechnung eingegeben. Die zu bearbeitenden Material ien 
werden an der Ablage so abgelegt, da(3 wahlweise eine Beschneidung mit 
Oder ohne Kopf schnitt erfolgt und durch eine Markierung die Lage des 
20 Kopfschnittes angezeigt wird. Nach erfolgter Ablage wird die Einrichtung 
in automatischer Abfolge in Betrieb gesetzt, wobei eine Tran sport spann- 
einrichtung das abgelegte Material erfaftt und durch eine gegengleiche 
bzw. gegenuberliegende, stationar angebrachte Spanneinrichtung 
durchbewegt. Nach Erreichung einer Kontroll stelle bzw. Schnittstelle wird 
25 die stationare Spanneinrichtung geschlossen, sodaB das Material ; ebenfalls 
von dieser gehalten wird. Nach eingegebener Schnittstellung wird eine 
S*ge in der Art in Stellung gebracht, in der Schalter entsprechend der 
Schnittstellung vorgesehen sind, welche bis auf den einen anzufahrenden 
elektrisch verriegelt sind. Beim Passieren dieses Kontaktschalters, der 
30 nicht verriegelt ist, stoppt die Anfahrtbewegung und eine Indexier- 
einrichtung wird geschaltet, die wiederum die Sage in der gewunschten 
Stellung festhalt. Nach erfolgtem Kopf schnitt ist eine Position auf die 
Schnittkante bezogen festgelegt, und es ergibt die Bewegung abzyglich der 
ieweiligen Schwenkart" bzw. SchwenkgroBe der Sage die abzuschneidende bzw. 
35 zu bearbeitende Lange als auch die Stellung zur Weiterbearbeitung und 
Ablage mit ReststGckruckgabe, sodaB eine Messung oder Anbringung eines 
Langenanschlages . nicht notwendig ist. Zur Weiterbearbeitung konnen 
beliebige Werkzeuge eingesetzt werden, welche sich Bn den 
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1 Vorgaben des Zuschnittes und somit festgelegten Positionen orientieren, 
we-bei die Deten zur Werkzeugbewegung mit den Zuschnittdaten einpegeben 
werden und 'somit bei einer gleichbleibenden - Oder schrittweisen - Wei- 
terbewegung des Werkstuckes entsprechend die Werkzeuge einpesetzt werden. 
5 Die Ausbildung und Anordnung der Transportspenneinrichtung und die 

stationer angebrachten Spanneinrichtungen ergeben eine Oberf ahrbarkeit 
und sdomit kann das Werkstuck bei offener Steilung der Spanneinrichtungen 
durch diese durchbewegt und bei gewunschter Arbeitsstelluno das Werkstuck 
gene-Hen weroen. Eine, zusatzliche Schwenkspannung unterstutzt vor allem 

10 die Transport spannung beim Beschneiden und Bearbeiten, wobei durch eine 
besondere Ausbildung eine Werkstuokauflage in Spannstellunp das Werkstuck 
in der richtigen Lage halt und beim Offnen es so freigibt, daft bei einer 
Wiederbewegung dieses nicht schleift. • 

Eine Voraussetzung fur eine gleichbleibende Bezugs3ege des Materials 

15 ist eine konstruktive Ausbildung der Spanneinrichtungen, wobei die Spann- 
beckenpaare so arbeiten, daB ein Spannbacken im gespannten Zustand immer 
die oleiche Haltung einniromt und der zweite Spannbacken entsprechend der 
Materialstsrke im Spannbereich zu stehen kommt. 

Eine Ausbaustufe der Einrichtung ermoglicht eine automatisierte Zu- 

20 fuhrung der Materialien, wobei ein Magazin vorgesehen ist t in we]chem 
Materialien mit gleichen Profi3formen und Starken Obereinander als auch 
nebeneinander gelagert sind und weiters verschiedene Profile und Starken 
einzeln oder in Stepeln nebeneinander abrufbar gelagert sind. Oie Maga- 
zinablage ist vorzugsweise nach den entsprechenden Prof il en mit Kammern 

2 .5 bzw. Abteilen so beschaffen, daB eine gewunschte Kammer mit Inhalt im 
Computer registriert und abrufbar angefahren werden kann. Eine Hubein- 
richtung, welche im Fertigungsbereich vorwiegend ortsfest angebracht ist, 
hebt die daruber] iegenden Materialien so weit, bis sie im Arbeitsbereich 
zu stehen kommen, wobei darauf folgend das zuoberstliegende von der Trans- 

30 porteparneirnlchting erfeBt und abgezogen werden kann. Bei einem Stapel von 
uber-und nebeneinanderliegenden Materialien wird dieses an einen.: Anschlag 
gedruckt und das einzelne Material oder die Gbereinanderliegenoen. Mate- 
rialien angehoben und nach und nach verarbeitet, wobei das nachste. Mate- 
rial bzw. die nachste Stapellage nachgeschoben wird. 

Q5 Die zu verarbeitenden Materialien konnen in ebenfalls vom : Computer 

registrierte Aufnahmekammern gelegt werden, wobei beispielsweise auf- 
traasgemaB die Werkstucke zusammengehorig weitergereicht werden. Mit der 
Eingabe der herzustellenden Werkstucke konnen Deten fur die Lagerheltung 
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1 und Kostenabrechnung vora Computer errechnet und auspedruckt werden. Llm 
eine retionelle Fertigunc zu erreichen, ist eine Zusetzeinrichtung vcrge- 
sehen, wobei Haterielien aus dem Magazin genommen warden und in Bereit- 
stellung ebpelegt werden, sodaS w^hrend der Fertigung eine Besqrgung und 

5 Entscrgung der Material ien moglich ist, wobei eine Aufnahmevorrichtung 
einen Stab aus dem Magazin anhebt und einen Schwenkrollgang einschwenkt 
und darauf das Materiel aufgelegt wird und in Arbeitsstellung ceschwenkt 
-bzw. nach der Verarbeitung das Reststuck in Abhebe- bzw. Absenkstellung 
gebracht wird, 

10 jn einer weiteren Ausbildung der Einrichtung ist das Magazin orts- 

fest staticniert bzw. die Materialien in vorgewahlten Positionen gelagert 
und die Fertigungseinrichtung wird auf das ieweils gewunschte. Materiel 
hinbewect. • 

- Die verfahrbare Trensportspanneinrichtung wirkt nit den brtsfesten 

15 Soanneinrichtungen in der Weise zusammen, riafj diese von der pegenuber- 
liegenden Materialseite eingreifen und so ein abwechselnd oder gleich- 
zeitiges Erfassen bei veranderbaren Arbeitsstellungen auch eine uber- 
setzende bzw. uberfahrende Arbeitsweise moglich macht. Dadurch ist die 
Transoortsoanneinrichtung als Zufuhreinrichtung und infolge bei einem 

20 gleichbleibenden material erfassenden Spannzustand in der Arbeitsstellung 
von einer Abstutzeinrichtung zusatzlich gehalten, eine Bearbeitungs- bzw. 
Fertigungseinrichtung und sornit kann am Material bzw. Werkstuck eine be- 
arbeitete Stelle, beispielsweise eine Schnittkante, festgelegt werden und 
im Zusemmenwirken mit einem Rechner die darauffolgende Position exakt 

25 angefahren bzw. bearbeitet und danach genau abgeschnitten werden, wodurch 
eine Werkstuckvermessung oder Anschlageinstellung uberflussig wird. Das 
mittlerweile aus dem Material gefertigte Werkstuck ist unverandert von 
der Transportspanneinrichtunp gehalten und durch den Arbeitsablauf uber 
die vom Computer erfaflten Daten ist eine genaue Lage festgelegt, sodaB 

30 die Trensportspanneinrichtung els Obergabeeinrichtung des Werkstuck in 
genauer Position ubergeben kann. Diese Ausbildung ermoglicht eine anzu- 
bauende Materialablage und eine damit zusammenwirkende eutonetisierte 
Materialerfassung bzw. Obernahme von verschiedenen Profilquerschnitten in 
abwecnselnder Reihenfolge bei vorbeibewegter oder anzufahrencer horizon- 

35 taler als auch vertikaler Materialzubringung, Vorzugsweise wird eine un- 
terteilte Ablage von Stengenmaterial in der Art belegt, daO gleiche Pro- 
file ubereinander in eine vorbestimmte Ablagekammer kommen, sodeft die 
nebeneinanderliegenden Kammern ieweils andere Profile ubereinancerliegend 
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1 aufnehmen, welche entsprechend zur Entnahie angefshren werden konnen, Urn 
die Lace zu bestimmen, wird vorzugsweise eine Seite der AblSoekammer 
festgelegt, sodaB bei Verpnderung der ProfilgroBe und soasit aer Kammer- 
qroBe die zugeordnete Material seite imner die gleiche Position einninmt. 
5 Diese Aufgabe entspricht einer Ausbildung der Transportsoenneinrichtung 
als such der ortsfesten Soanneinrichtung , wobei die Spannbackenpaare beim 
flffnen sich vo* Materiel wegbewegen, beim Spannen iedoch ein Spannbacken 
die aleiche Position einnimmt, welche der festgelegten Materielseite ent- 
spricht und der zweite Spannbacken entsprechend der Materialsterke im 

10 Spsnnbereich zu stehen kommt. 

Durch die flexible Ferticung mit Computererfassung ist eine pro- 
grammgesteuerte Fertigung mdglich, da mehrere Ableufe zusamnengefaBt 
werden konnen, .wobei nach einer material beschef f enden Ausbeustufe aus 
verschiedenen Materialmen bzw. Profiler* eine Produktion nach Sedarf mog- 

15 lich ist und somit ein Zwischenlacer ■ entf alien kann. Weiters ist durch 
die konstruktive Ausbildung und Computer-kontrollierten Position bzw. 
Lageerfassung eine Vernetzung und exakte Weitergabe der Werkstucke an 
nachgeordnete Fertigungseinrichtungen mnglich. 

Anhand der Zeichnunp- werden Ausf uhrungsf ormen der Erfindung bei- 

20 spielsweise naher erlautert. Fig.l zeigt eine erf indungsgerr.iBe Aus- 
f uhrungsf orm im GrundriB, Fig. 2 im AufriB, Fig, 3 zeigt einen Schnitt A-A 
in Fio.2, Fia.-d zeigt eine Spanneinrichtung im GrundriB, Fig. 5 zeigt die 
Spanneinrichtung im AufriB, Fig. 6 2eigt einen Schnitt A-A in Fig^S, :F.ig.7 
zeict ' die Soann-Schwenkeinrichtung, Fig.B zeigt eine Blockierbremse in 

25 Vorderansicht, ■ Fig. 9 zeigt einen Schnitt A-A in Fig. 8, Fig. 10 zeigt eine 
weitere Ausf uhrungsf orm der Erfindung im GrundriB, Fig. 11 im ; AufriB, 
Fig. 12 in Seitenansicht t Fig, 13 zeigt eine Sageschwenkeinrichtung im 
GrundriB, Fig. 14 in Seitenansicht. Fig. 15 zeigt eine Materialablage im 
GrundriB, Fig. 16 zeigt eine Spannstellung , wobei eine stationer ange- 

30 brachte Spanneinrichtung geoffnet und die Transporl^nneircdchtung ge- 

schlossen am Beginn der Fertigungsposition steht und eine beispielsweise 
zu bewegende Strecke angegeben ist und die Sage £eim Schwenken :eine von 
der Eingabelange abzuziehende Lange ergibt. Fig. 17 zeigt eine Soannein- 
richtung zur weiteren Bearbeitung im GrundriB, Fig. 18 zeigt die Materiel - 

35 ablage im AufriB, Fig. 19 zeigt eine Spannstellung im AufriB, Fig. 20 zeigt 
eine Spanneinrichtung zur Weiterverarbeitung im AufriB. Fig. 21 zeigt eine 
Spannstellung mit geschlossener Trensoortspanneinrichtung und geoffnerer 
stationar angebrachter Spanneinrichtung in Seitenansicht, Fig. 22 . zeigt 
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1 eine Schwenkspenneinrichtung mit absenkbarer Auf lege. Fig. 23 zeigt eine 
Spanneinrichtung, wobei eio Spannbacken geschlossen immer die gleiche 
Stellung einnimmt und der zweite entsprechend der Werkstucksuirke im 
Spannbereich zu stehen komnt. Fig. 24 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel , wobei 
5 die Spannbacken parallel bewegt und von derc .Spannbackenpear ein Spann- 
backen geschlossen immer die gleiche Stellung einnirmt und der zweite 
Spannbacken entsprechend der Meterialstsrke ira Soannoereich zu srehen 
kommt. Fig. 25 zeigt eine Einrichtung mit Kagazin- bzw. StaDellegerung in 
GrundriB, " Fig. 25 im AufriB, Fig. 27 in Seitenansicht . ■ Fig. 23 zeigt eine 

10 Einrichtung mit Magazinentnahme -und Bereitstellungseinrichtung im Grund- 
riB, Fig. 29 im AufriB, Fig. 30 in Seitenansicht. 

Die Fig.l bis 3 zeigen eine Schiene l t auf der eine Rolle 2 abrollt, 
die nit einem Drehgeber 3 .drehschlussig verbunden ist und einen Schlitten 
4 mit einer darauf angebrachten Transportspanneinrichtung 5, welche ein 

15 Werkstuck 5 bzw. Vormaterial 7 erfaBt und von einern Motor 8: oder Be- 
triebsmittelzylinder 9 in Pfeilrichtung 10 bewegt wird. Eine- schwenkbere 
und mit einer Hubeinrichtung versehene Sage 11 beschneidet das Werkstuck 
vor oder nach dem Weirerbewegen. Die Weiterbewegung kann kontinuierlich 
oder schrittweise erfolgen, wobei ein Werkzeug 12 und/oder ein Werkzeug 

20 13 das Werkstuck 6 bearbeitet. Zwischen bzw. nach der schrittweisen 
Weiterbewegung erfaBt eine im wesentlichen ortsfeste Spanneinrichtung 14 
das Vormaterial 7 bzw. Werkstuck 6. Des weiteren halt eine Spann-Schwenk- 
einrichtung 15, welche uber eine .Achse 15 schwenkbar gelagert ist, das 
Werkstuck 5 fest. 

.25 Eine bevorzugte Ausbildung ermoglicht gleichzeitig eine P°sitio- 

nierung des Werkzeuges 13, wobei beispielsweise euch bei ungleichen toerk- 
stuckstsrken die Bearbeitungsstelle in gewunschter Stellung zur Witte 
festgelegt wird, Es ist eine Brucke 17 vorgesehen (Fig. 7), in der die 
Achse 15 gelagert ist und die ebenfalls das Werkzeug 13 tragt, welches 

30 Qber einen Betriebsmittelzylinder 18 in Pfeilrichtung 19 bis 20 hin und 
her bewegt wird. Ein vorbestimmtes Abstandsverhaltnis zwischen : der Achse 
15, dem Auflagepunkt 21 und dem Drehpunkt 22 ergibt eine gleiche, bei- 
spielsweise Mitt elstel lung, der Bearbeitungsachse 23. Beim Aufliegen des 
Aufliegepunktes 21 auf dem Werkstuck 6 ist dieses gespannt und die Bear- 

35 beitungsachse 23 in gewunschter Arbeitsstellung. , 

Ein weiteres merkmal der Erfindung zeigt eine Anordnung, bei der 
eine oder mehrere Spanneinrichtungen 24 mit der Transportspanneinrichtung 
5 in der Weise zusammenwirkt , deB ein Obergreifen und somit ein schritt- 
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1 weises Nachsetzen in der Form moglich ist, sodafl diese wechselweise ce- 
schlossen bzw. geoffnet sind (Fig. 5), Sind die Spannbacken 25^27 gecff- 
net, so konnen die Spannbacken 27-29 der Transoorteinrichtung 5 im ge- 
schlossenen Zustend mit dem Werkstuck in Richtung oes Pfeiles ;30 durch- 
5 fahren bzw. durchbewegt warden (Fig. 6). Bei geoffneter Stellung der 
Transportspanneinrichtung 5 kann diese in Pf eilrichtung 31 bewept werden, 
ohne de^ diese am Werkstuck 5 streift. 

Als weiteres Konstruktionsmerkmal sind die Spannbacken 27-29 ge- 
schlitzt 'bzw. getrennt ausgebildet, sodaG zwischen den Spannbackenteilen 
10 32-33 die Sage 11 das Werkstuck trennen kann. und so beim Weiterbewegen 
das abgetrennte Reststuck und das zu bearbeitende Werkstuck mitbewegt 
werden. 

Eine weitere Bearbeitungsstation 34 ist im Bewegungsbereich so ange- 
ordnet, daR das Werkstuck 6 in.genauer, vorberechneter Lage abg'egeben 

15 wird, woreuf weitere Werkzeuge 35 das Werkstuck 6 bearbeiten und darauf- 
folgend uber engetriebene Roll en 36 dieses an eine Fordereinrichtung 37 
weiterbewegt wird. Ein angeschlossener Rechner 38, welcher den Bewegungs- 
ablauf vorgegeben hat, zeigt im Zusammenwirken mit dem Drehgeber 3 und 
der Rolle 2 direkt die genaue Position entlang der Schiene 1 bzw. dem 

20 Schlitten 4 ohne Fehlerquelle durch die spezielle Ausbildung der 
Antriebselemente an und legt sie auch fest. 

Nach abgeschlossener Fertigung wird der Schlitten 4 in Pf eilrichtung 
39 auf Grund- bzw. Anf angstellung gebracht, oder vorher das Reststuck des 
Vormateriels 7 in die Ablagestelle gebracht. 

25 Eine erweiterte Ausf uhrungsform zeigt angebaut ein Magazin 40, welches 

Aufnahmekammern 43 besitzt, in welchen die Vormaterialien 7 entsprechend 
ihrer Dimensionen eingelegt werden konnen, wobei eine besondere Aus- 
bildung des Magazins uber Rollen 41 auf einer Schiene 42 in Pfeilrichtung 
44 hin- und zuruckbewegt werden kann, um ein entsprechend vorgesehenes 

30 Material auszuwahlen. Bei der Bewegung, welche von Hand ausgeftihrt werden 
kann, ist es ebenfalls moglich, diese durch einen Antrieb 45 im Zusammen- 
wirken mit dem Rechner 38 zu erreichen und die gewunschte Stellung und 
des somit richtige Vormaterial 7 festzulegen. Darauff olcend werden die 
Obereinandergelegten Vormaterielien 7 von einer Hubeinrichtung AS so weit 

35 angehoben, daft der zuoberstliegende Stab in richtiger Fertigungsposition 
zu liegen kommt. Dereuff olgend wird der Stab von der Transportspannein- 
richtung 5 oder der Vorschubeinrichtung 47, welche als Rollentrieb oder 
aberauch nachgreifend ausgebildet werden kann, in Beerbeitungsstellung 
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1 oebracht. Nach erfolgter Bewegung in die Fertigungsstrecke passdert des 
Vormeteriel 7 einen Sensor 48, welcher die Anlage zur Fertigung in Se- 
•trieb setzt. Nach abgeschlossener Fertigung wird das Vormaterial 7 wieder 
zuruck in des Magazin 4n bewegt, wobei ein Sensor 49 die abzulegende Lage 
5 festleot. Darauffolgend wird von der Hubeinrichtung 46 das ubereioander- 
liegende Vormaterial bzw. Halbfabrikat so weit gesenkt, daB die Hubein- 
richtung frei wird. 

Eine weitere Ausbildung, welche bei schweren Vormaterialieh 7 Ver- 
wendung findet t sieht einen Stutzrollengang 50 vor, der ein oder mehrmals 
10 entlsng der Bewegungslinie auf einer Bruck-e 51 gelagert ist und Goer Rol-.. 
len 52 das Vormaterial 7 ergreift und beim Nachziehen eine reibungsarme 
Bewegung moclich macht. , 

Eine bevorzugte Ausbildung ermoglicht eine genaue und schwincungs- 
freie Bearbeitung ohne Abweichung vom Ref erenzpunkt durch eine Slockier- 
15 bremse 53 (Fig. 9), welche^Bremsbacken 54,55 besitzt, die sich einerseits 
en der Schiene 1 oder an einer parallel gefuhrten Schiene, leiste od.dgl. 
• festklemmen und sich anderseits gelenkig uber eine Achse 56 am Schlitten 
4 abstutzen. Ein Bremsmagnet oder Betriebsmittel-zylinder 57 leitet die 
Bremsung ein. 

20 Ein weiteres Konstruktionsmerkmal zeigt einen Werkzeugtrager 58, 

welcher em Schlitten 4 aufgebaut, ein Werkzeug 59 tragend sich entlang 
der Schiene 1 mitbewegt und beispielsweise das von der Spanneinrichtung 
24 gehaltene Werkstuck S bearbeitet. Hit 38 ist ein Computer bezeichnet 
und mit 50 ein Rahmen, auf dem sich eine Laufbahn 61 abstutzt;, auf der 

25 wiederum uber Roll en 2 und eine Wippe B2 ein Laufwagen 63 von einem Motor 
8 oder Betriebsmittelzy Under 9 bewegt wird, wobei eine Rolle 2 mit ange- i 
bautem Drehgeber 3 drehschlussig verbunden beim Abrollen imitdreht, 
welcher bei gleichbleibendem Auflaoedruck uber eine Feder 64 gehalten und 
so ohne Schlupf mitgedreht wird und wihrend der Bewegung Impulse an den 

30 Computer 38 weitergibt. 

Ebenfalls mitbewegt wird eine Transportspanneinrichtung 5, welche 
das Material 7 in der Ablage 65 mitnimmt, in der eine Markierung. 55 so 
anpebracht ist, daG der erste Schnitt (Kopf schnitt) festgelegt werden 
kann. Nach Inbetriebssetzung wird das Material 7 von der Transportspann- 

35 einrichtung 5 uber Rol len 35, sowie durch die geoffnete Spanneinrichtung 
67, bis zu einer Schnitt- bzw. Arbeitsbegimstellira 68 ciirchbewegt u?d darauf- 
folgend die Spamung eingeleitet. Eine Sage 11 schneidet das Material 7 in 
einer Stellung 69 ab und schwenkt darauff olgend uber eine Schwenkachse 
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1 70 in die Stellung 71 , sodaB eine Sch'nittgroSe 72 entsteht, welche von 
einer eingegebenen gewunschten Fertigungslange vom Computer 38;abgezogen 
wird und somit eine Bewegungslenge 73 entstent. Es ist ein Messen oder 
eine Anschlaganbringung oder ein laufendes Versetzen eines Anschlages 
5 nicht notwendig, sondern vielmehr wird das Werkstuck durch ;den dreh- 
schlussig engebrachten Drehgeber 3 oder eine angebrechte Langenmeftein- 
richtung 74 zwangslaufig genau vermessen und vom Computer 38 uberwacht . 
Fur die ieweiligen Schnittstellungen sind dazugehorige Schalter, 75 vorge- 
sehen, welche bis auf den zu der gewunschten Stellung gehorigen elek- 

10 trisch verriegelt sind, sodafi beim Vorbeibewegen an einer Schaltnocke 75 
der nicht verriegelte Schalter die Schwenkbewegung . ausschaltet und zu- 
aleich eine Indexiereinrichtung 77 einschaltet, wobei danach ein Jnde- 
xierbolzen 78 in eine Indexierbohrung 79 eingefahren wird und somit eine 
oeneue Position erreicht und die Sage festgehalten wird. Es konnen eben- 

15 falls die Schalter 75 ortsfest angebracht und die Nocken beim Schwenken 
mitbewegt werden. Die Schwenkung erfolgt abwechselnd in Pfeilrichtung 80 
sowie Pfeilrichtung 81. Die Schnittbewegung ist mit Pfeil 82 und die 
RGckstellung mit Pfeil 83 dargestellt. Die stationer angebrechte Spenn- 
einrichtung 67 ist so gelagert, de& diese unterhalb des Materials 7 und 

20 die Transportspanneinricntung 5 oberhalb bzw. je nech AusfGhrung umge- 
kehrt oder gegenuber liegt, sodaft die Spannbacken 25 nit den Spannbacken 
28 qegengleich das Material 7 erfassen. Die Spannbacken 28 sind geteilt, 
sodafl eine Spannbackenhalfte 32 nach dem Kopfschnitt das Material 7 rest- 
halt und die zweite Spannbackenhalfte 33 den Abschnitt 34 tragtl 

2 5 Ein Merkmal der Erfindung ist eine Auslegung des Spannhubes. So ist 

die stationer angebrachte Spanneinrichtung 67 im geoffneten Zustand so- 
weit oebffnet, daR die Transportspenneinrichtung 5 mit den gegengleichen 
Spannbacken in geoffneter sowie mit eingespanntem bzw. umgreif endem Mate- 
riel 7 durchbewegt werden kann und anderseits bei geschlossener bzw, me- 

30 terialumgreifender Stellung 85 in geoffneter Stellung 86 der Transport- 
spenneinrichtung 5 uberfahren werden kann. Bei der schrittweisen oder an- 
dauernden Weiterbewegung kann das Material 7 von einem Werkzeug ; 12,35 be- 
arbeitet werden, wobei ebenfalls wie beim Beschneiden das Material 7 oder 
das deraus gefertigte Werkstuck 5 im Ruhezustand von einer Schwenkspann- 

35 einrichtung festgehalten wird t wobei eine Auflage 88 mit einem Exzenter 
89 und einem Spannarm 90 uber einen Betriebsmittelzylinder 91 und eine 
Feder 92 so zusammenwirken, dafi das Material in geoffnetem Zustand frei 
ist, hingegen geschlossen die gleiche Auflegehnhe hat. 



WO 89/05709 



PCT/AT88/00110 



-10- 

1 Eine genaue Arbeitsstellung v/ird durch eine bevorzugte Konstruk- 

tionsausbildung erreicht, wslche einerseits eine Zubringung bzw-. Ahleh- 
nunp in Richtung des Pfeiles 93 en einen Anschlag 94 ergibt und: bei der 
Beerbeitung immer von der gleichen Materiel- bzw. Werkstuckskante ausce- 
5 gangen werden kann. Dies erfordert, deft ein Sosnnbacken 25,27 in ge- 
schlossenem Zustend immer die gleiche Stelluno entsprechend der dure 1 ! den 
. Anschlag 9^ festgelegten Material bzw. Werkstuckkante aufweist iund der 
zweite Spannbacken 26,28 entsprechend der Materialstarke im Spannbereich 
zu stehen komnt, welche Spannarbeit uber einen Lagerbolzen 95 durch eine 

10 Feder 95 einerseits und einen Exzenter 97, einen Lagerbolzen 9B sowie Be- 
triebsmittelzylinder 99 anderseits bewirkt wird. 

Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel zeigt eine konstruktive Ausbildung 
mit parallel bewegten Spannbacken 27,28 , welche auf einer Fuhrung 100 
.verschiebbar gelagert sind und von einen? Betriebsmittelzylinder '. 101 be- 

15 wegt werden, wobei eine Feder 102 einerseits einen Riegel 103 uber Achs- 
bolzen 104 an die Spannbacken druckt und anderseits der Spannbacken 27 
• auf einer Anschlagf liche 105 euffahrt und darauffolgend in eine; Ausneh- 
mung 105 einrastet. Beim Offnen wird der Spannbacken 28 auf eine schrege 
Flache 107 gedruckt, wodurch der Riegel 103 so weit verschoben wird, daB 

20 der Spannbacken 27 frei wird. 

Bei einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel wird des Werkstuck 5 von ei- 
ner ortsfesten Spanneinrichtung 24 gehalten und nit den Werkzeug; 59 w?h- 
rend der Arbeitsbewegung 39 (Pfeil 10) bearbeitet. 

In einer Ausbaustufe ist ein Megazin 40 vorgesehen, welches uber 

25 Rollen 41 sich auf der Schiene 42 abstutzt und vom Motor 109 oder Be- 
triebsmittelzylinder 110 so bewegt wird, daB daran angebrachte Aufnahme- 
kammern 43 entsprechend der vorgewahlten derin befindlichen ubereinander- 
liegenden Materialien in Arbeitsstellung 111 gebracht werden, welche Auf- 
nahmekammern 43 nebeneinander verschiedene Material prof ile aufnehmen und 

30 so entsprechend der Profilstarke die Aufnahmekammer 43 angepaBt ist, 
wobei eine Aufnahmekammerseite 112 immer unverandert bleibt, welche in 
der Entnahmestellung der Arbeitsstellung 111 entspricht und die gleiche 
Stellung wie den Anschlag 113 sowie die Bezugskante 114 einnimmt. Eine 
Hubeinrichtung 115 hebt die ubereinanderliegenden Materialien so weit an, 

35 bis das Zuoberstliegende auf Auflagehfihe IIS gebracht ist. Bei gleichen 
Profilen konnen diese von einem Stapel uber eine Hubeinrichtung . 115, 
Kettenforderer od.dgl. schichtenweise bei cleichzeitigem Niederhalten des 
Reststapels entgegen einen Niederhalter 117 angehoben werden und somit 
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1 ieweils das zuoberstl iegende Material vererbeitet werden. Dareuffolgend 
wird der Reststaoel von der Hubeinrichtung 118 nachgeschoben, welche 
Stepelverarbeitung auch suf einer ortsfesten Unterlage erfolgen kann. ti- 
ne euftragsbezogene Auflage bzw. Weitergabe ist durch eine Fordereinrich- 
5 tung 119 gegeben, welche Kammern 120 besitzt, die ebenfalls Gber; Computer 
38 angefahren werden konnen, wobei nach Einbringung der gefertigten Werk- 
stucke 6 diese entsprechend weitergereicht werden. 

Eine weitere Ausbeustufe der Erfindung zeigt die Einricht-ung mit 
einem' Tragarm 121, auf welchen ein oder mehrere Kettenrader 122 oder Rol- 

10 len gelagert sind, uber die eine Kette*123, ein Seil od.dgl. gelegt ist 
und mit einem Getriebemotor 124 oder einem Betriebsmittelzylinder 125 so 
betatigt werden, de(3 dies eine Hebeeinrichtung 125 ergibt, wobei ie nach 
Materiallenge beliebig viele Spsnneinrichtungen 127 angebracht werden 
konnen, v/elche Spannbetatigung von einem Betriebsmittelzylinder 128 

15 durchgefuhrt wird, der mit einem Proportional-Druckbeorenzungs'ventil 129 
zusammenwirkt und ebenfalls mit der stationar angebrachten Spanneinrich- 
tuna 14,24 als auch mit der Trensportspanneinrichtung 5 zusammengeschsl- 
ten ist, sodaG bei verschiedenen Materialien die ieweils notwendige 
Spannkraft vom Computer 38 aus den eingegebenen Profildaten festgelegt 

20 bzw. abgestimmt werden kann. Eine Zentrierfuhrung 130, welche: mit den 
Spanneinrichtungen 127 in Verbindung steht, halt diese bei der ; Auf- und 
Abbewegung in richtiger Stellung, sodaft nach Anfahren einer Aufnahme- 
kammer 43 ein Material 7 erfaBt und somit angehoben wird, daB eine 
schwenkbar gelagerte Aufnahmebrucke 131 uber Gelenkbolzen j 132 und 

25 Schwenkbarm 133 tragend so einschwenkt, de(3 das Material 7 an einer Abla- 
oestellung 134 abgelegt werden k8nn und beim Ausschwenken der Aufnahme- 
brucke 131 dieses Material in die Arbeitsstellung 111 mit genommen wird, 
wobei bei einer Weiterschwenkung das Material 7 vom Anschlag 135 zuruck- 
oehalten wird, hingegen die Aufnahmebrucke 131 mit den angebrachten Rol- 

30 len 136 und der Ablage 137 weiterbewegt wird, bis der Anschlag 138 anna- 
hernd auf das Material 7 auftrifft. Eine besondere den Material angepaBte 
gefederte Materialzentrierung 139 sorgt fur die richtige lage, z. 8. daft 
ein Rundmaterial am Abrollen gehindert wird. 

Eine weitere Ausbildung der Auflage 89 ist eine Abstutzeinrichtung 

35 idO, wobei sich der Spannbacken 28 vor allem beim Kopfschnitt und Bear- 
beitung abstutzt. Urn den Schnittbereich bei flachen Profilen zu erwei- 
tern, ist eine Hubeinrichtung 141 vorgesehen, die Ciber die Fuhrung 142, 
Support od.dgl. die Sage 11 beweglich in Pfeilrichtung 143 sowie : 144 ver- 
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1 schiebbar aufnimmt und von einem Betriebsmittelzylinder 1*5 bewegt wird. 

Wie dsr vorangehenden Beschreibung und den Patentanspruchen zu 
entnshmen, stellt auch die beschriebene Vorgangsweise ein erfinderischen 
Verfahren dar. 

5 Erfindungswesentlich 1st vor allem, daft die Vermessung des Werk- 

stuckes gleichzeitig mit dem Vorschub des Werkstuckes nach Anbringung des 
KopfstOckes (Zuschneiden) erfolgt. Ferner ist es erfindungswesentlich, 
deB des Material mit der Kante- bzw. Fliche an einem Backen angelegt wird, 
der von der Spanneinrichtung in eine bestimmte Position gebracht wurde, 

10 wobei bieser Backen feststeht und der zweite Backen beweglich ist und nit 
ihm das Werkstuck eingespannt wird. Ferner sind die gecenuberliegenden 
stetioneren Spannungseinrichtungen erfindungswesentlich, wonit ein Backen 
uber die Mitte fahren bzw. der andere" Backen durchfahren kann. 

ErfindungsgemaB wird ein Material (vorwiegend in Stabform) von einer 

15 uber die Einrichtung hinausreichenden TransportSDanneinrichtung erfaBt 
und in Kopfschnittstellung (erster Bezugsschnitt) gebracht , r wo ein 
bereits im Computer eingegebener, gerader oder Schragschnitt erfolgt, 
wobei die Schnittkante als Ausgangspunkt fur die folgenden MaBgroBen bzw. 
Schritte der Transportspanneinrichtung bei gleichzeitiger Bearbeitung und 

20 nachfolgender Ablangung dient. Durch die uber die Einrichtung hinausgrei- 
fende Transportspanneinrichtung konnen vorbeibewegte Materialien mit ab- 
wechselnden ProfilgroBe und Formen erfaBt bzw. nicht verbrauchte Mate- 
rialien abgelegt werden. Ebenfalls ist somit eine Ausbaustufe moglich, in 
der ein Magazin Materialien mit gleichen Profilen ubereinander und solche 

25 Stapellagen mit verschiedenen Profilen nebeneinander aufnimmt,: anzu- 
schlieBen. 
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1 Patent anspruche : 

1. Einrichtung zur Herstellung von Halb- und Fertigprodukten in 
automatisierter Abfolge, dadurch gekennzeichnet , daB ein zu einem Werk- 

5 stuck zu fertigendes Vormeteriel erfaBt, maBgerecht beschnitten, in sn- 
deuernder oder schrittweisen Weiterbewegung , bildlich enzeicend vermes- 
sen, maBgerecht bearbeitet und en vorgegebener Position zur Weiterver- 
arbeitung weitergegeben, oder an eine vorgesehene Stelle bewegt wird. 

2. " Einrichtung zunr Ablsngen, Vermessen und Beerbeiten von langge- 
10 streckten Werkstucken, vorzugsweise in Stab- oder FlecMorsi, mit einem 

Rechner fur die Erfassung der Lange des Werkstuckes und fur die Vorgabe 
der Bearbeitungsvorgange, und mit einer Transportspanneinrichtung fur des 
Werkstuck sowie einer feststehenden Spanneinrichtung fur dasselbe, nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB die Transportspanneinrichtung (5) 

15 uber den-Computer (38) bei gleichzeitigen Positionseufgaben vom .Drehgeber 
(3) bzw. der LangsmeBeinrichtung (74) gesteuert ist und daB ein Laufwegen 
(63) das Material (7) durch die gegengleich engeordnete Spanneinrichtung 
(67) im offenen Zustand durchbewegt, wobei jedoch das Material im ge- 
schlcssenen Zustand von dieser nach Erreichen der ;eweils festgelegten 

.20 Bearbeitungspositionen ebenfalls erfaBt wird und wobei. das Material nach 
vorgewehlter Sage-Werkzeugstellung entsprechend beschnitten bzw. bear- 
beitet wird. 

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
eine Rolle (2) sich abstutzend bzw. abrollend auf einer Schiene (1) ent- 

25 lang dieser bewegt und ein Drehgeber (3) drehschlussig mitgefuhrt wird, 
wobei eine drehfeste Verbindung mit einem Schlitten (4) besteht, auf 
welchem eine Transportspanneinrichtung (5) fix aufgebaut ist und das 
Werkstuck (6) bzw, Vormaterial (7) formschlussig mitnimmt. 

a. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurph gekenn- 

30 zeichnet, daB das Werkstuck (5) bzw. Vormaterial (7) von Beginn bis zur 
ebgeschlossenen Fertigung bzw. Vorfertigong, Vermessung und Weitergabe 
von der Transportspanneinrichtung (5) vorwiegend ohne Unterbrechung ge- 
halten ist. 

5. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
35 zeichnet, daB die mit dem Drehgeber (3) drehfest verbundene Rolle (2) mit 
dem Schlitten (4) sich formschlussig entlang der Schiene (1) bewegT; und 
mit einem Rechner (38) zusammenwirkt, der die ieweilige Position errech- 
net, wobei der Schlitten (4) bzw. die Rolle (2) die gewunschte Steilung 
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1 anfahrt und wobei vom Rechner (3B) die Bewegungssbfolge gesteusrt ist. 

6. Einrichtung ngch einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Rolle (2) mit den Drehgeber (3) drehfest verbunden auf 
der Schiene (1) ahrollend den Schlitten (4) zumindest teilweise tragend 

5 zwengslaufig den dsrauf angebrachten Werkzeugrrager (53) mit [ein oder 
mehreren Werkzeugen (59) in cleicher Weise mitbewegt. 

7. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB aie Rolle (2), die sich mit dem Drehgeber (3): auf der 
Schiene (1) bewect, auch zur Vermessung bzw. Steuerung fur einen ange- 

10 triebenen Tragschlitten dient, der- auf einer eigenen gleichlauf enden 
Schiene mitbewegt ist.. 

8. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft im Zusammenwirken . der Transportspanneinrichtung. (5) mit 
einer Spanneinrichtung (24) bei abwechselndem Spannen und Qffnen ein 

15 nachgreifendes Weiterbewegen des Vormaterials (7) bzw. des Werkstucks (6) 
und ebenfalls unter Mitwirkung des Drehgebers (3) und Rechners ; (33) ein 
beliebig langes Werkstuck (6) vermessen, beschnitten und bearbeitet wer- 
den kann, 

9. Einrichtung nech einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekenn- 
20 zeichnet, daB das Vormaterial (7) bzw. Werkstuck (5) von der Transport- 
spanneinrichtung (5) gehalten, andauernd oder schrittv/eise weiterbewegt , 
von beliebigen Werkzeugen bearbeitet wird. 

10. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch oekenn- 
zeichnet, daB eine im wesentlichen ortsfeste Spanneinrichtung (14) 

25 und/oder (24) das Vormaterial (7) bzw. Werkstuck (6) zwischen der 
schrittweisen Weiterbewegung vorwiegend zur Bearbeitung festhaltj. 

• 11. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Transportspanneinrichtung (5) Spannbackenhalfteh (32, 
33) besitzt, zwischen denen die Sage (11) das Vormaterial (7) bzw.: Werk- 

30 stuck (6) abschneidet, wobei im geschlossenen Zustand die getrennten 
Stucke bis zum Offnen in gleicher Weise mitbewegbar sind. 

12. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 . bis 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die an der Transportspanneinrichtung (5) angebrachten 
Spannbacken (27 und 28) das Werkstuck umgreifen bzw. im gespannten Zu- 

'35 stand sich mit diesem durch die geoffneten Spannbacken (25,25) der Spann- 
einrichtung (24) durchbewegen, wobei bei geoffneren Spannbacken (27,28) 
diese auBen vorbeigehen. 

13. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch gekenn- 
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1 zeichnet, daB die Spann-Schwenkeinrichtung (15) eine Bearbeitungsstellung 
(23) am WerkstGck (5) ermoglicht, welche sich durch das Abstanqsverhalt- 
nis und die Laoe der Achse (16), den Auflagepunkt (21) und den Drehpunkt 
(22) ergibt und nach dem Spannen uber die Brucke (17) bzw. den ;6etriebs- 
■ 5 mittelzylinder (18) auch bei ungleichen Werkstuckstarken eine bestimmte, 
beispielsweise eine Mittelstellung, erreicht wird. 

14. Einrichtung nach einem der AnsorGche 1 bis 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Blockierbremse (53) mit den Brensbacken (54,55) direkt 
an der Schiene (1) Oder an einer parallel' mitgefuhrten Schiene od.dgl. 

1G festgeklemmt und' uber eine Achse (55) am Schiitten (4) abgestutzt ist-, 
wobei die Bremsuno uber einen Bremsmagnet Oder dem Betrieb.smittelzylinder 
eingeleitet ist. 

15. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Vofmaterial (7) in Bewegungslinie fluchtend Gbereinan- 

15 der gelagert ist und von franspgrtspenneinrichtung (5) das zuoberst- 
liegende Stuck ergriffen und in die Bearbeitungsstelle gebracht wird, 

16. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Magazin (40) vorgesehen ist, welches eine Aufnahme- 
kammer (43) besitzt, in der Vormaterialien (7) ubereinander- gelagert 

20 sind, wobei das zuoberstgelagerte Stuck von der Vorschubeinrichtung (47) 
Oder der Transportspanneinrichtung (5) ubernommen wird, wobei |nach Ver- 
arbeitung dieses Stuckes die darunterliegenden von der Hubeinrichtung 
(46) nachgeruckt bzw. gehoben werden. 

17. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 16, dadurch gekenn- 
25 zeichnet, daB das .Magazin (40) beliebig viele Auf nahnekammern (43) be- 
sitzt und uber eine Schiene (42) sowie eine Rolle (41) oder eine ehnliche 
Einrichtung quer zur Bearbeitungslinie bewegt werden kann, urn die auser- 
wahlten Aufnahmekammern (43) in Ladestellung bzw. Fertigungsstell.ung 'zu 
bringen, 

30 18. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 17, dadurch gekenn- 

zeichnet, daB das Magazin (40) von einem Antrieb (45), welcher uber einen 
Motor Oder einen Betriebsmittelzylinder angetrieben ist, bewegt ist. . 

19. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hubeinrichtung (46) im wesentlichen ortsfest an der Be- 

35 arbeitungslinie stationiert ist und bei jeder angefahrenen Aufnahmekammer 
(43) die darin Obereinanderliegenden Vormaterialien (7) in die gewunschte 
Lage anhebt. 

20. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 19, dadurch gekenn- 
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1 zeichnet, daB entlang der Bewecungslinie ein oder mehrere Stutzrollen- 
gange (50) vorgesehsn und en der Brucke (51) gelegert sind. und bei schwe- 
ren Vormaterialien (71 dieses uber Rollen (52) traoend ubernehmen- und sc 
ein reibungsarmes Nachziehen noglich machen. 
5 21. Einrichtung nach einem der Ansoruche 1 bis 20, dadurch gekenn- 

zeichnet, daft die Transpbrtspanneinrichtung (5) das Vormaterial (7) 
direkt im Magazin (4Q) bzw. in der Aufnahnekammer (43) erfaftt uhd dieses 
in Folge beschnitten bzw. bearbeitet wird und daft das oeferticte Werk- 
stuck (5) abgelegt wird und sodann das Vormaterialreststuck neuerlich von 

10 Transportsoanneinrichtung (5) erfaBt und in die Auf nahmekammer (43) oder 
Ablagestelle abgelegt wird. 

.'22. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft der Schlitten (4) und die demit verbundene Transportspann- 
einrichtung (5) vom Motor (8) oder Betriebsmittelzylinder (9) bewegt 

15 wird. 

"23. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im Zusammenwirken von der Rolle (2), dem Drehgeber (3) und 
dem Rechner (33) ein Vormaterial (7) eus dem Magazin (40) oder yon einer 
Ablage genommen und Teilstucke in vorgewahltem Maft oder StuckgrnBen 
20 beliebig hintereinander von der Sage (11) beschnitten und mit oder ohne 
Bearbeitung von den angetriebenen Rollen (35) sowie der Fordereinrichtung 
(37) in eine gewunschte Stellung bewegt werden. 

24. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft eine oder mehrere Bearbeitungsstationen (34) im Zusanmen- 

25 v/irken mit dem Rechner (38) das Werkstuck (6) aufnehmen und mit vorge- 
sehenen Werkzeugen bearbeiten. 

25. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft im wesentlichen die vorgesehenen Antriebe Steuereinrich- 
tungen, die Sensoren, die Drehgeber u.dgl. mit dem Rechner (38) zusam- 

30 menwirken und von diesen Vorgaben erhalten. 

26. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft die Tra n s p ort spa t tsii u. ichtxng (5) Spannbacken (28): hat und 
daft weitere Spannbacken (25) einer Spanneinrichtung (57) vorhanden sind 
und die Spannbacken (28) das Material (7) erfassen und die Spannbacken 

35 (26) von der gegenuberliegenden Seite auf das Material (7) bzw. Werkstuck 
(6) einwirken. 

27. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 Oder 26, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Computer (38) den Laufwagen (53) mit der Transport 
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1 spanneinrichtung (5) zur daoebenstehenrisn oder enaebauten Meterislablage 
(65) steuert, diese in Funktion einer Zubringeeinrichtung das; Materiel 
(7) erfaOt und in endauernder oder schrittweiser Heiterbeweguno eine 
materialbeerbeitende Spannfunktion hat und dadurch einer vcrzugebenden 

5 Spanneinrichtung (24) oder Kammer (120) das beerbeitete Werkstuck (6) 
ubergibt. 

28. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 27, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl durch eine besondere Ausbildung der Transportspannein- 
richtung (5) mit uber die Einrichtung hineusragendem materialergreifenden 

10 Spennbacken (28) das au&erhalb quer zur BeaTbeitungsbewegung vcrbeizu- • 
bewegende als auch in zugeordneten Ablagestellungen oder in cer Ablage 
(55) entsprechend der Herkierung (BE) abgelegte Material (7) erfeBbar ist 
und ohne Unterbrechung wahrend des Zuschnittes und Bearbeitung bis zur 
Weitergabe als gefertigtes Werkstuck (S) an die Spanneinrichtung (24) in 

15 genauer Position ubergebbar oder in einer vorgewahlten JCamner. (120) 
ablegbar ist. 

2.9. Einrichtung nach einem der AnsDruche 1 bis 28, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft ein Computer (38) mit einem Drehgeber (3) oder einer 
LengenmeBeinrichtung (74) die Lage des Laufwagens (63) mit der angebrach- 
20 ten Transportspanneinrichtung (5) erkennt und eine abzuschneidende Lange 
oder einen Bearbeituncsschritt errechnet und anzeigend steuert, wobsi. die 
Kopfschnittkante die Arbeitsbeginnstellung (6B) ergibt und die careuf- 
folgenden Bearbeitungsabfolgen mit anschlieBendem Trennschnitt ein 
zwangslaufig maBgerechtes Werkstuck (6) mit den Eingaben entsprechenden 

25 GroBen ergibt. 

30. Einrichtung. nach einem der Anspruche 1 bis 29, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sich auf einem Rahmen (60) eine Laufbahn (61) abstutzt und 
uber Rollen (2) und eine Wippe (62) ein Laufwagen (63) angetrieben von 
einem Motor (8) oder Betriebsmittelzylinder (9) bewegt und eine nit einem 

30 Drehgeber (3) drehschlussig verbundene Rolle (2) ebenfells abrollend mit- 
beweat wird, welche bei gleichbleibendem Auflagedruck durch eine Feder 
(64) angedruckt v/ird und somit durch ein schlupffreies Mitdrehen eine 
genaue Lange entsprechend der abgegebenen Impulse ermittelbar ist. 

31, Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 30, dadurch cekenn- 
35 zeichnet, daB eine Transportspanneinrichtung (5) von einer der Einrich- 
tung angebauten oder einer danebenstehenden Ablage (65) mit entsprechend 
angebrachten Merkierung (65) ebgelegtes Material (7) erfaSt und : uber eine 
Rolle (36) durch den Spannbereich der Spanneinrichtung (67) in Arbeits- 
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1 beginnstellung (63) beweot. . 

32. Einrichtung nsch einem der Anspruche 1 bis 21, dedurch gekenn- 
zeichnet, dafi eine Sage (11) schwenkbar ausgebildet Ober dem j Computer 
(3B) entsprechend der Eingaben fur eine gewunschte Stellung und somit da- 

5 zugehorige Schnittlage gesteuert ist und die bei der Schwenkung: uber die 
Scbwenkachse (70) entstehende Schnittgro&e (72) von der Perticungslange 
ebzuziehen ist und sich dareus die Bewegungs] enge (73) ergibt. 

33. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 32, dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ die schwenkbare Sage (11) fur die ieweiligen Schnittstel- 

10 lungen dazugehorige Schalter (75) besitzt, welche bis auf den zu der ge- 
wunschten Stellung gehorigen elektrisch verriegelt sind, daB beim Vorbei- 
bewegen an einer Schaltnocke (75) der nicht verriegelte Schalter betetigt 
und eine Indexiereinrichtung (77) einschaltet , wonach ein Indexierbolzen 
(78) in eine Indexierbohrung (79) eingefahren und sorr.it eine genaue Po- 

15 sition festgelegt wird, wobei gegebenenfalls die Schalter (75) ' crtsf est 
angebracht sind und die Nocken'beim Schwenken mitbewegt werden, wobei die 
Schwenkung uber die Schwenkachse (70) erfolgt, abwechselnd in Richtung 
des Pfeiles (80 bzw.81), v/obei entsprechend der festgelegten Schnitt- 
stellung die Sage in Schnittrichtung gemaB Pfeil (82) und danech gemaB 

20 Pfeil (83) ruckgestellt wird T wobei die Schnittsteilung (69 und 71) fur 
gerade Schnitte vorgesehen sind und wobei dazwischen Stellungen fur 
Schragschnitte mit beliebigen Winkeln anfuhrbar sind. 

34. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 33, dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ eine stationer angebrachte Spanneinrichtung (67) so ge- 

25 lagert ist, deB diese unterhalb des Materials (7) und die Transportspann- 
einrichtung (5) oberhalb angeordnet ist bzw. je nach Ausfuhrung gegen- 
gleich angebracht sind, sodaB die Spannbacken (25) mit dem Spannbacken 
(28) gegengleich das Material (7) erfassen, wobei die Spannbacken (28) so 
geteilt sind, dafl die eine Spannbackenhalfte (32) nach dem Kppfschnitt 

30 das Material (7) festhalt und die zweite Spannbackenhalfte (33) den Ab- 
schnitt tregt. 

35. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 .bis 3^ t dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Werkzeug (12,35) das schrittweise oder anceuernd wei- 
terbewegte Materiel (7} be- bzw. verarbeitet. 

35 35. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 35, dadurch gekenn- 

zeichnet, daB das Material von einer Schwenkspanneinrichtung uber eine 
Auflage (83), einen Exzenter (89), einen Spannarm (90), einen Betriebs- 
mittelzylinder (91) sowie eine Feder (92) und den Spannbacken (28) 



WO 89/05709 



PCT/AT88/00110 



-19- 

1 wahrend der Bearbeitung gehalten wird und canach so freigegeben Wird, daft 
die Auflage (98) in Hone abceschwenkt wird und sonit der Spannbacken (28) 

ebenfalls frei wird. 

37. ' Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 36, dadurc*? gekenn- 
5 zeichnet, daR von einem Anschlag (S4) bzw. einer gleichbleibender Werk- 

stuckkante ausgegangen wird und die Spanneinrichtung entsprechend einen 
Spannbacken (27) im geschlossenen Zustand immer die gleiche Stellung ein- 
nimmt, wobei ein zweiter Spannbacken (28) entsprechend der Materialstarke 
im Spannbereich zu stehen kommt, welcher uber einen Lagerbolzen (95), 
10 eine Feder (96), einen Exzenter (97), einen Lagerbolzen (98) sowie Be- 
triebsmittelzylinder (93) erreicht wird. 

38. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 37, dadurch gekenn- 
zeichnet, da(3 eine Spanneinrichtung mit parallel bewegten Spannbacken 
(27,28) auf einer Fuhrung (100) verschiebbar gelagert ist und uber einen- 

15 Betriebsmittelzylinder (101) bewegt wird, wobei die Feder (102) einerr 
seits einen Riegel (103) uber einen Achsbolzen (104) an die Spannbacken 
druckt und anderseits der Spannbacken (27) auf eine Anschlagflache (105) 
auffahrt und darauffolgend in eine Ausnehmung (10S) einrastet und beim 
fiffnen der Spannbacken (28) auf eine schrage Flache (107) gedruckt wird, 

20 . wodurch der Riegel (103) so weit verschoben wird, daft der Spannbacken 
(27) frei wird. 

33. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 38, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft eine ortsfeste Spanneinrichtung (24) vorgesehen ist, ; welche 
das Werkstuck (6) festhalt und dadurch das Werkzeug (59) wahrend der Ar- 
25 beitsbewegung in Pf eilrichtung (10,39) bearbeitet werden kann. 

40. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 39, dadurch oekenn- 
zeichnet, daf3 ein Magazin (40) vorgesehen ist, welches uber Rollen (41) 
uber Schienen (42) abgestutzt wird und vom Motor (109) oder einen Be- 
triebsmittelzylinder (110) so bewegt wird, daB die daran angebrachten 

30 Aufnahmekammern (43) entsprechend der. vorgewahlten, derin bef indlichen, 
ubereinanderliegenden Meterialien in Arbeitsstellung (111) gebracht wer- 
den, welche Aufnahmekammern (43) nebeneinander verschiedene Materialpro- 
file aufnehmen und die Aufnahmekammern (43) entsprechend en die Profil- 
sterke angepa&t sind, wobei eine Aufnahmekammerseite (112) immer unver- 

35 andert bleibt, welche in der Arbeitsstellung bzw. Entnahmestellung (111) 
die gleiche Stellung wie der Anschlag (113) sowie die Bezugskante (114) 
einnimmt. 

41. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 40, dadurch gekenn- 
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1 zeichnet, daB eine Hubeinrichtung (115) vorgesehen ist, welche die Ofaer- 
einanderliegenden Materialien so wsit anhebt, bis das luoberstliecende 
auf Auflaghohe (115) gsbracht ist und cJann anhalt, welche Hubeinrichtung 
gegebenenfalls als Kettenforderer od.dgl. ausgebildet sein kann, wobei 
5 bei einem Stepel von cleichen Profilen die ubereinanderliegenden Materi- 
alien schichtweise gehoben werden und gleichzeitig der Reststapel von ei- 
nem Niederhalter (117) zuruckgehalten wird, wobei nach Abarbeitunc der 
ubereinanderliegenden Profile die Hubeinrichtung imner in Ausgangs- 
stellung zur.uckfahrt und der Reststapel von einer Hubeinrichtung (118) um 

10 annehernd eine Profilstarke nachgeschoben wird. . . 

*2, Einric'htung nach einem der Anspruche 1 bis 41 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Fordereinrichtung (119) Kammern (120) besitzt, die 
nach Bearbeitung das Werkstuck (5) ubernehmen und coroputergesteuert an 
eine vorzugebende Stelle bringen. 

15 43. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 42, dadurch gekenn- 

zeichnet, daB eine Hebeeinrichtung (125) mit einem uber die abgelegten 
Materialien (7) und/oder das Magazin (40) ragenden Tragarm (121) vorge- 
sehen ist, auf welchem ein Oder mehrere Kettenrader (122) oder Rollen ge- 
lagert sind, uber die eine Kette (123), Seil od.dgl. gelegt ist und mit 

20 einem Getriebemotor (124) oder Betriebsmittelzylinder (125) betatigbar 
sind, wobei ie nach Materiallange beliebig viele Spanneinrichtungen (127) 
angebracht werden konnen, wobei die Spannbetatigungen von einem Be- 
triebsmittelzylinder (128) erfolgen, welcher uber ein Proportionel-Druck- 
begrenzungsventil (129) gesteuert wird und mit der stationer angebrechten 

25 Spanneinrichtung (57,24) als .auch mit der Transportspanneinrichtung (5) 
zusammengeschaltet ist, wodurch verschiedene Materialien mit entsprechen- 
dem Spanndruck gespannt werden konnen, wobei eine Zentrierf uhruhg (130), 
welche mit der Spanneinrichtung (127) in Verbindung steht, diese. bei der 
Auf- und AbbeweguTg halt, sodaB die richtige Stellung an der Aufnahmekammer 

30 (43) oder am Materiallager zugeordnete Ablagestellungen angefahren und 
ein Material (7) erfaBt und so weit angehoben werden kann, :da3 eine 
schwenkbar gelagerte Aufnahmebrucke (131) uber einen Gelenkbolzen (132) 
und einen Schwenkarm (133) so eingeschwenkt wird," daB das Material (7) an 
einer Ablagestelle (13*) abgelegt werden kann und beim Ausschwenken der 

35 Aufnahmebrucke (131) dieses in die Arbeitsstellung (111) mitbewegt, wcbei 
bei Iteiteiverscbwenkung das Material (7) vom Anschlag (135) zuruckgehalten 
wird . 

^4. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 43, dadurch gekenn 
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1 zeichnet, dafl ein Material (7) auf Rollen (135) und einer Ablage (137) 
abgelegt wird und durch Einschwenken in die Arbeitsstellung (111) auf 
einen Anschlag (138) auftrifft und somit bezuglich seiner Lege festgelegt 
ist, wobei eine Materislzentrierung (139) gegen des Abrollen bei runden 

5 Materialien sichert. 

45. Einrichtung nech einem der Anspruche! bis 44, dadurch gekenn- 
"zeichnet, dafi eine Abstiitzeinrichtung (140) vorhanden ist, die die Trans- 
portspanneinrichtung (5) beim Bearbeiten vcn Material (7) bzw. 
Werkstucken (6) abstutzt. 
10 45. Einrichtung nech einem der Anspruche 1 bis 45 f dadurch gekenn- 

* zeichnet, daft eine Hubeinrichtung (141) vorgesehen ist, welche die Sage 
(11) in Schnittrichtung so verschiebt, daft ein verlangerter Schnitt vor 
allem zum Beschneiden von flachen Materialmen entsteht. 

47. Verfahren zur Herstellung von Halb- und Fertigprodukten in 
15 automstisierter Abfolge, dadurch gekennzeichnet , daft ein zu einem Werk- 
stuck "zu fertigendes Vormaterial erfafit, maftgerecht beschnitten, in an- 
dauernder. bder schrittweisen Weiterbewegung , bildlich anzeigend vermes- 
sen, me&gerecht bearbeitet und an vorgegebener Position zur Weiterver- 
arbeitung weitergegeben, oder an eine vorgesehene Stelle bewegt.wird. 

20 
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